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Abstract of DE1 01 47498 

The method of making a gas distribution tube 
(1 ) for a motor vehicle airbag involves 
stamping out a flat metal blank which is then 
shaped into a u-section profile. The U-shaped 
cross section is then bent over to form circular 
section tube with a gap which is then closed by 
welding. Exit openings (13) are formed in the 
tube walls to define separating planes for the 
layout. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Verfahren zur Herstellung von Gasverteilerrohren, insbesondere fur Fahnzeug-Airbags 
© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Glasverteilerrohren, insbesondere fur Fahrzeug-Airbags 
gemalS Hauptpatent 10135411.8. Bei dem Verfahren ge- 
ma(S Hauptpatent wird der Mantel fur das Gasverteiler- 
rohr als ebene Metal Iplatine ausgestanzt, wobei die Au- 
Benkontur der Metallplatine einer Abwicklung des Gas- 
verteilerrohres entspricht und wobei die Trennebene fur 
die Abwicklung durch Austrittsoffnungen gelegt wird. Die 
ebene Metallplatine wird zu einem Profil mit einem U-for- 
migen Querschnitt umgeformt und zu einem rohrformi- 
gen Halbzeug verpresst, das einen dem Gasverteilerrohr 
entsprechenden Querschnittsverlauf und einen noch offe- 
nen Langsschlitz aufweist. GemaG einer erfindungsgema- 
Ben Weiterentwicklung des beschriebenen Verfahrens er- 
folgt bei der Umformung der Metallplatine und/oder bei 
der nachfolgenden Verpressung zu einem rohrformigen 
Halbzeug zugleich ein das Werkstuck in Langsrichtung 
formende Biegeumformung. Dadurch erhalt das Werk- 
| stuck einen an die Anwendung angepassten raumlichen 
Verlauf, bevor der Langsschlitz des rohrformigen Halb- 
zeuges verschweifct wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Gasverteilerrohren, insbesondere fiir Fahrzeug- 
Airbags, die eine Anschlussmuffe, mindestens einen ring- 
formigen Kragen und in Langsrichtung gereihte mantelsei- 
tige Austrittsoffnungen aufweisen, gemaB Hauptpatent 
101 35 411.8. 

[0002] Gasverteilerrohre, die beispielsweise fur Kopf- 
und Seitenairbags in Fahrzeugen eingesetzt werden, sind 
lange, schlanke Rohre mit einer Mehrzahl in Langsrichtung 
angeordneter Austrittsoffnungen. Die Rohre weisen eine 
Anschlussmuffe zum Anschluss einer Gasquelle sowie ei- 
nen Kragen auf, an dem ein aufblasbarer Sack gegen Abrut- 
schen gesichert wird. Im Rahmen der bekannten MaBnah- 
men werden die Austrittsoffnungen in vorgefertigte, auf 
MaB geschnittene Rohre durch Stanzen eingebracht. Dazu 
muss in das Rohr ein Dorn eingefuhrt werden. Bei der Bear- 
beitung anfallende Spane und Stanzteile mussen sorgfaltig 
entfernt werden, da bereits kieine Partikel bei Auslosung des 
Airbags den sich schlagartig aufblahenden Sack durchschla- 
gen konnen. In weiteren Arbeitsschritten werden der ring- 
formige Kragen durch Stauchen angeformt und die An- 
schlussmuffe aufgepresst und vercrimmt. Das Herstellungs- 
verfahren ist aufwendig. Problematisch ist auch das voll- 
standige Entfernen aller Partikel und Spane aus dem Rohr. 
Bedingt durch Storungen im Prozess ist nicht immer sicher- 
gestellt, dass der Kragen die fur eine betriebssichere Funk- 
tion des Gasverteilerrohres erforderlichen Abmessungen 
und Form besitzt. Um dies sicherzusteilen, ist ein enormer 
Priifaufwand notwendig. 

[0003] Bei dem Verfahren gemaB Hauptpatent 
101 35 411.8 wird der Mantel fiir ein gerades, Querschnitts- 
erweiterungen fur die Anschlussmuffe und den Kragen auf- 
weisendes Rohr als ebene Metallplatine ausgestanzt, wobei 
die AuBenkontur der Metallplatine einer Abwicklung des 
Rohres entspricht und wobei die Trennebene fiir die Ab- 
wicklung durch die Austrittsoffnungen gelegt wird. Die 
ebene Metallplatine wird anschlieBend zu einem Profil mit 
einer. U-formigen Querschnitt umgeformt, das danach zwi- 
schen zwei als Halbschalen ausgebildeten Matrizen einer 
Presse eingesetzt sowie zu einem rohrformigen Halbzeug 
verpresst wird. Das rohrformige Halbzeug weist einen dem 
Gasverteilerrohr entsprechenden Querschnittsverlauf und 
einen noch oflenen Langs schnitt auf, der anschlieBend ver- 
schweiBt wird. Das beschriebene Verfahren ermoglicht eine 
betriebssichere und im Vergleich zu dem eingangs erlauter- 
ten Stand der Technik einfachere Fertigung von Gasvertei- 
lerrohren. Die nach der. Verfahren gemaB Hauptpatent 
101 35 411.8 hergestellten Gasverteilerrohre sind gerade 
und erhalten durch eine nachtragliche mehrstufige Biegeum- 
formung einen an die Anwendung angepassten raumlichen 
Verlauf. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Herstellung gekrummter Gasverteilerrohre zu vereinfachen. 
[0005] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren gemaB 
Hauptpatent 101 35 411.8 erfindungsgemaB dadurch geldst, 
dass bei der Umformung der Metallplatine und/oder bei der 
nachfolgenden Verpressung zu einem rohrformigen Halb- 
zeug zugleich eine das Werkstuck in Langsrichtung for- 
mende Biegeumformung erfolgt und dadurch das Werkstuck 
einen an die Anwendung angepassten raumlichen Verlauf 
erhalt, bevor der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges 
verschweiBt wird. Vorzugsweise wird die Metallplatine 
durch Biegen im Gesenk oder Rollbiegen zu einem im Quer- 
schnitt U-formigen Werkstuck umgeformt, das in Langs- 
richtung gekrummt ist und anschlieBend unter Verwendung 
von Matrizen, deren formgebender Aufnahmeraum an die 



Form des Werkstiickes angepasst ist, rohrformig verpresst 
wird. 

[0006] Das erfindung sgemaBe Verfahren geht aus von ei- 
ner ebenen Metallplatine fur ein gerades Rohr. Beide Langs- 
5 seiten der Metallplatine weisen ein Profil mit Vorsprungen 
und Ruckspriingen auf. Die Vorsprunge sind Querschnittser- 
weiterungen des Gasverteilerrohres zugeordnet. Bei der 
Umformung der Metallplatine zu einem Rohr bilden sich 
aus diesen Vorsprungen der Kragen sowie die Anschluss- 

10 muffe. Die an den Langsseiten der Metallplatine ausgestanz- 
ten Riicksprunge erganzen sich bei der rohrformigen Um- 
formung zu den Austrittsoffnungen. Femer kann die Metall- 
platine Abschnitte geringerer Breite aufweisen, die nach der 
Umformung der Metallplatine zu einem rohrformigen Halb- 

15 zeug Querschnittsverengungen des Rohres bilden. Die Me- 
tallplatine wird zweckmaBig in einer Breite ausgestanzt, die 
dem mit der Zahl % multiplizierten AuBendurchmesser des 
Gasverteilerrohres entspricht. Da bei der Bemessung der 
Piatinenbreite der AuBendurchmesser des zu fertigenden 

20 Rohres und nicht die neutrale Phase im Rohrmantel zugrun- 
degelegt wird, ergibt sich ein geringfugiges UbermaB, das 
bei der spateren SchweiBung der Rohrlangsnaht vorteilhaft 
ist und dazu beitragt, dass fehlerfreie Langsnahte entstehen. 
[0007] Die Schenkelenden des U-formigen Profiis werden 

25 bei der Verpressung zu einem rohrformigen Halbzeug 
zweckmaBig durch ein in die Matrize eingesetztes Schwert 
in einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten. An 
dem Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges kann ein 
SchweiBwerkzeug gefuhrt werden, das von einem SchweiB- 

30 automaten gesteuert wird und den raumlichen Verlauf sowie 
die Kontur des Werkstiickes nachfahrt und die Langsnaht 
verschweiBt. 

[0008] Gasverteilerrohre, die in Kopf- oder Seitenairbags 
von Fahrzeugen eingesetzt werden, weisen eine Lange auf, 

35 die haufig zwischen 1 m und 2 m betragt. Die fiir die Ferti- 
gung des Rohres verwendete Metallplatine kann abschnitts- 
weise aus einem Metallblech herausgestanzt werden, wobei 
die Lange der Abschnitte so gewahlt ist, dass die Ubergange 
im Bereich der die Austrittoffnungen bildenden randseitigen 

40 Riicksprunge der Metallplatine liegen. Ungenauigkeiten an 
diesen Ubergangen sind unschadlich, da im Bereich der 
Austrittsoffnungen keine SchweiBnaht gebildet werden 
muss. 

[0009] Das Werkstuck erhalt bereits bei der Umformung 
45 der Metallplatine und/oder bei der nachfolgenden Verpres- 
sung zu einem rohrformigen Halbzeug einen raumlich ge- 
krummten Verlauf, der an die spatere Anwendung des Gas- 
verteilerrohres angepasst ist. Ein nachtragliches Biegen des 
fertiggeschweiBten Rohres ist nicht erforderlich oder kann 
50 sich zumindest auf Abschnitte beschranken, die sehr stark 
gekrummt sind. Das erfindungsgemaBe Verfahren schlieBt 
insbesondere nicht aus, dass z. B. kreisbogenfbrmig ge- 
kriimmte Abschnitte nachtraglich durch Biegen des bereits 
dreidimensional umgeformten und an der Langsnaht ver- 
55 schweiBten Gasverteilerrohres geformt werden. 

[0010] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer le- 
diglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
erlautert; es zeigen schematised 

[0011] Fig. 1 ein Gasverteilerrohr fur einen Fahrzeug-Air- 

60 bag gemaB Hauptpatent 101 35 41 1 .8, 

[0012] Fig. 2 eine Metallplatine zur Herstellung des in 
Fig. 1 dargestellten Gasverteilerrohres, 
[0013] Fig. 3 eine erste Umformung der in Fig. 2 darge- 
stellten Metallplatine in ein U-formiges Profil, 

65 [0014] Fig. 4 ein zweiter Umformschritt zur Herstellung 
eines rohrformigen Halbzeuges aus dem in Fig. 3 dargestell- 
ten Zwischenerzeugnis, 

[0015] Fig. 5a ein gekrummtes, erfindungsgemaB herge- 
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stelltes Gasverteilerrohr fur einen Fahrzeug-Airbag in einer 
Seitenansicht, 

[0016] Fig. 5b eine Draufsicht auf den Gegenstand der 
Fig. 5a, 

[0017] Fig, 6 eine weitere Ausfuhrung eines nach dem er- 5 
findungsgemaBen Verfahren hergestellten Gasverteilerroh- 
res. 

[0018] Das in Fig. 1 dargestellte Gasverteilerrohr 1 ist fiir 
einen Airbag in Fahrzeugen, insbesondere fiir sogenannte 
Kopfairbags oder Seitenairbags, bestimmt. Es handelt sich 10 
um ein langes, schiankes Rohr von 1 m bis 2 m Lange und 
einem Durchmesser von etwa 15 mm. Das Gasverteilerrohr 

1 weist eine AnschlussmufFe 2 zum Anschluss einer Gas- 
quelle sowie einen ringformigen Kragen 3, an dem ein nicht 
dargestellter aufblasbarer Sack befestigbar ist, auf. In 15 
Langsrichtung sind in einer Reihe mehrere AustrittsofFnun- 
gen 4 angeordnet. 

[0019] Der Mantel fiir das in Fig. 1 dargestellte, gerade 
und mit Querschnittserweiterungen fur die AnschlussmufFe 

2 und den Kragen 3 versehene Gasverteilerrohr wird als 20 
ebene Metallplatine 5 ausgestanzt. Die Metallplatine 5 ist in 
Fig. 2 dargestellt. Ihre AuBenkontur entspricht einer Ab- 
wicklung des Gasverteilerrohres 1, wobei die Trennebene 6 
fiir die Abwicklung durch die Austrittsoffnungen 4 gelegt 
worden ist. Entsprechend weisen die Langsseiten der Me- 25 
tallplatine 5 jeweiis ein Profil mit Vorspriingen 7 und Riick- 
spriingen 8 auf. Die Vorspriinge 7 sind den Querschnittser- 
weiterungen des Gasverteilungsrohres, also der Anschluss- 
mufFe 2 und dem ringformigen Kragen 3, zugeordnet. Die 
randseitig ausgestanzten Riickspriinge 8 erganzen sich bei 30 
einer rohrformigen Umformung der Metallplatine 5 zu den 
Austrittsoffnungen 4 und bilden die Kan ten der AustrittsofF- 
nungen 4. Die Breite der Metallplatine entspricht dem mit 
der Zahl n multiplizierten AuBendurchmesser des Gasver- 
teilungsrohres 1. Bezogen auf die in der Wandung des Man- 35 
tels verlaufende neutrale Phase ergibt sich ein geringfugiges 
UbermaB, das die spatere, fehlerfreie LangsverschweiBung 
des Gasverteilerrohres fordert. 

[0020] In einem ersten, in Fig. 3 dargestellten Umform- 
schritt wird die Metallplatine 5 zu einem Profil 9 mit einem 40 
U-formigen Querschnitt umgeformt. AnschlieBend wird das 
U-formige Profil 9 zwischen zwei als Halbschalen ausgebil- 
dete Matrizen 10, 10* einer Presse eingesetzt und zu einem 
rohrformigen Halbzeug 11 verpresst, das einen dem Gasver- 
teilerrohr 1 entsprechenden Querschnittsverlauf und einen 45 
noch ofFenen Langsschlitz aufweist (Fig. 4). Der Fig. 4 ent- 
nimmt man, dass die Schenkelenden des U-formigen Profils 
9 bei dieser Formgebung durch ein in die Matrize 10 einge- 
setztes Schwert 12 in einem den Langsschlitz bildenden Ab- 
stand gehalten werden. 50 
[0021] Der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges 11 
wird anschlieBend, vorzugsweise durch LaserschweiBung, 
verschweiBt. Dabei kann das SchweiBwerkzeug an dem 
Langsschlitz gefiihrt werden. 

[0022] Die Metallplatine 5 kann abschnittsweise aus ei- 55 
nem Metallblech, z. B. einem verzinktem Stahlblech, ausge- 
stanzt werden. Dabei wird die Lange der Stanzabschnitte 
zweckmaBig so gewahlt, dass die Ubergange von einem 
Stanzabschnitt zum nachsten im Bereich der die Austritts- 
offnungen 4 bildenden randseitigen Ruckspriinge 8 der Me- 60 
tallplatine 5 liegen, 

[0023] Das in Fig. 5a und 5b dargestellte, gekriimmte 
Gasverteilerrohr ist ebenfalls nach dem zuvor beschriebenen 
Verfahren hergestellt worden. Die GasaustrittsofFnungen 
sind in den dargestellten Ansichten nicht sichtbar. Bei der 65 
Umformung der Metallplatine und/oder bei der nachfolgen- 
den Verpressung zu einem rohrformigen Halbzeug erfolgt 
zugleich eine das Werkstiick in Langsrichtung formende 
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Biegeumformung. Dadurch erhalt das Werkstiick einen an 
die Anwendung angepassten raumlichen Verlauf, bevor der 
Langsschlitz des rohrformigen Halbzeuges verschweiBt 
wird. Vorzugsweise wird die Metallplatine durch Biegen im 
Gesenk oder Rollbiegen zu einem im Querschnitt U-formi- 
gen Werkstiick umgeformt, das in Langsrichtung gekriimmt 
ist und anschlieBend unter Verwendung von Matrizen, deren 
formgebender Aufnahmeraum an die Form des Werkstuckes 
angepasst ist, rohrformig verpresst wird. Ein von einem 
SchweiBautomaten gestaltetes SchweiBwerkzeug fahrt den 
raumlichen Verlauf und die Kontur des Werkstuckes nach 
und verschweiBt die Langsnaht, In Fig. 6 dargestellte kreis- 
bogenformig gekriimmte Abschnitte konnen nachtraglich 
durch Biegen des bereits dreidimensional umgeformten und 
an der Langsnaht verschweiBten Gasverteilerrohres geformt 
werden. 

[0024] Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich im 
Vergleich zum Stand der Technik durch eine geringere Zahl 
von Arbeitsschritten aus. Es hat den weiteren Vorteil, dass 
auch Gasverteilerrohre mit kleinen Durchmesser und groBen 
mantelseitigen Austrittsoffnungen gefertigt werden konnen. 
Insbesondere lassen sich nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren auch Gasverteilerrohre mit einem Innendurchmesser 
von 12 mm oder weniger fertigen. Die Metallplatine kann 
auch einen Abschnitt geringerer Breite aufweisen, der nach 
der Umformung der Metallplatine zu einem rohrformigen 
Halbzeug eine Querschnittsverengung des Rohres bildet, 
wie dies in den Fig. 5a, 5b und 6 dargestellt ist. Bereits bei 
der Umformung der Metallplatine erhalt das Werkstiick ei- 
nen raumlichen Verlauf, der an die spatere Anwendung an- 
gepasst ist. Nachtragliche Biegeumformungen des fertigen 
Rohres entfallen oder konnen sich z. B. auf kreisbogenfor- 
mig abgewinkelte Endabschnitte beschranken. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Gasverteilerrohren, 
insbesondere fiir Fahrzeug-Airbags, die eine An- 
schlussmufFe (2), mindestens einen ringformigen Kra- 
gen (3) und in Langsrichtung gereihte mantelseitige 
Austrittsoffnungen aufweisen, wobei gemaB Hauptpa- 
tentlOl 35 411.8 

1.1) der Mantel fiir ein gerades, Querschnittser- 
weiterungen fur die AnschlussmufFe und den Kra- 
gen aufweisendes Rohr als ebene Metallplatine 
(5) ausgestanzt wird, wobei die AuBenkontur der 
Metallplatine (5) einer Abwicklung des Rohres 
(1) entspricht und wobei die Trennebene (6) fiir 
die Abwicklung durch die AustrittsofFnungen ge- 
legt wird, 

1.2) die ebene Metallplatine (5) zu einem Profil 
(9) mit einem U-fbrmigen Querschnitt umgeformt 
wird, 

1.3) das U-fbrmige Profil (9) zwischen als Halb- 
schalen ausgebildeten Matrizen (10, 10') einer 
Presse eingesetzt sowie zu einem rohrformigen 
Halbzeug (11), welches einen dem Gasverteiler- 
rohr (1) entsprechenden Querschnittsverlauf und 
einen noch ofFenen Langsschlitz aufweist, ver- 
presst wird und 

1.4) der Langsschlitz des rohrformigen Halbzeu- 
ges verschweiBt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass bei der Umformung 
der Metallplatine (5) und/oder bei der nachfolgenden 
Verpressung zu einem rohrformigen Halbzeug (11) zu- 
gleich eine das Werkstiick in Langsrichtung formende 
Biegeumformung erfolgt und dadurch das Werkstiick 
einen an die Anwendung angepassten raumlichen Ver- 
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lauf erhalt, bevor der Langsschlitz des rohrfbrmigen 
Halbzeuges (11) verschweifit wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallplatine (5) durch Biegen im Gesenk 
oder Rollbiegen zu einem im Querschnitt U-formigen 5 
Werkstiick umgeformt wird, das in Langsrichtung ge- 
krummt ist und anschlieBend unter Verwendung von 
Matrizen (10, 10'), deren formgebender Aufnahme- 
raum an die Form des Werkstiickes angepasst ist, rohr- 
formig verpresst wird. 10 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schenkelenden des U-formigen Pro- 
fils (9) bei der Verpressung zu einem rohrfbrmigen 
Halbzeug (11) durch ein in die Matrize (10) eingesetz- 
tes Schwert (12) in einem den Langsschlitz bildenden 15 
Abstand gehalten werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass an dem Langsschlitz des 
rohrfbrmigen Halbzeuges (11) ein von einem SchweiB- 
automaten gesteuertes SchweiBwerkzeug gefuhrt wird, 20 
welches den raumlichen Verlauf und die Kontur des 
Werkstiickes nachfahrt und die Langsnaht verschweiBt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass kreisbogenfbrmig ge- 
kriimmte Abschnitte nachtraglich durch Biegen des be- 25 
reits dreidimensional umgeformten und an der Langs- 
naht verschweiBten Gasverteilerrohres geformt wer- 
den. 
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